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(§) Verfahren zum Fugen von zwei oder mehreren ftachig 
aufeinander liegenden dunnwandigen Werkstucken sowie 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens und nach denn 
Verfahren hergestelltes Werkstuckgefuge. 
Das einem Schneidstempel (7) nahere WerkstCick (11) ist 
ungelocht und das oder die Werkstucke (12), die geschichtet 
gegen die Druckplatte (2) gelegt werden, sind vorgelocht. 
Mittels des Schneidstempels (7) werden Teile (20, 21) des 
ungelochten Werkstucks (11) durch das Loch/die Locher des 
Oder der zuvor gelochten Werkstucke(s) (12) gezogen und 
hinter der freien Kante (22) des Loches des untersten 
Werkstucks (12) aufgespreizt. Dann preQt etn Blockstempel 
(50) die Aufspreizungen (20) zu einem hohtnietartigen Bund 
an. 
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Beschreibung 



Die Erfindung geht aus von einem Verfahren zum 
Fugen von zwei oder mehreren flachig aufeinander lie- 
genden diinnwandigen Werkstucken aus plastisch kalt 
verformbarem Werkstoff, von denen eines im Fugebe- 
reich ungelocht ist, mittels eines Schneidstempels gegen 
eine Schnitt- bzw. Druckplatte. 

Das Hauptpatent 16st die Aufgabe, bekannte Fuge- 
verfahren so zu vereinfachen und zu verbessern, daB 
einerseits eine kontinuierliche und ununterbrochene 
Fertigung von Heftvorgangen ohne Schadigung des 
Werkzeugs moglich ist und andererseits die gefugten 
Werkstucke eine dauerhafte Haltbarkeit gewahrleisten 
dadurch, daB die Werkstucke — ausgenommen das eine 
ungelochte Werkstuck — gelocht und daraufhin alle 
Werkstucke geschichtet so gegen die Druckplatte ge- 
legt werden, daB das ungelochte Werkstuck gegen den 
Schneidstempel gerichtet ist und daB mittels des 
Schneidstempels Teile des ungelochten Werkstiicks 
durch das Loch/die Locher des oder der zuvor geloch- 
ten Werkstucke(s) gezogen und hinter der freien Kante 
des Loches des untersten Werkstucks aufgespreizt wer- 
den. 

Das Verfahren gemaB Hauptpatent ist bekannten Fii- 
geverfahren bereits dadurch uberlegen, daB die Verbin- 
dung immer wieder reproduzierbare Abmessungen auf- 
weist. Durch WerkzeugverschleiB beeinfluBte Abmes- 
sungen der Verbindung konnen nicht eintreten. Daruber 
hinaus ist aber auch der WerkzeugverschleiB erheblich 
geringer, weil lediglich der Schneidstempel einige, vor- 
zugsweise drei» frei arbeitende Schneiden aufweist, die 
zudem noch in einem zur Werkstuckoberflache extrem 
groben Winkel angestellt sind. Werkstoff-Abtragungen 
entstehen — wenn uberhaupt — nur in auBerst gerin- 
gem Umfang und haben keinerlei Angriffsflache am 
Werkzeug, wodurch sie etwa die Werkzeugleistung ver- 
mindern konnten. Zwar erfordert das Fugeverfahren 
gemaB Hauptpatent das Vorlochen des der Druckplatte 
zugewandten Werkstucks; jedoch diirfte diese MaBnah- 
me ohnehin regelmaBig in einen vorausliegenden Ar- 
beitsschritt verlegt werden konnen. der auch zum an- 
derweitigen Schneiden, Lochen, Stanzen oder Pragen 
des Werkstucks dient. Ein besonderer Arbeitsgang ist 
hierzu nicht erforderlich. Zusatzlich ist auch die Kon- 
struktion des Werkzeugs einfacher, da lediglich eine ein 
Sackloch tragende Druckplatte einerseits und einen ein- 
fachen Rundstempel — spitz angeschliffen — anderer- 
seits sowie lediglich ein Abstreifer, der die gefugten 
Werkstucke vom Rundstempel driickt, erforderlich sind. 
Zudem ist bei optimal aufeinander abgestimmten Ab- 
messungen des Fiigebereichs, der Druckplatte, der 
Werkstuckdicken und des Lochdurchmessers im der 
Druckplatte nahen Werkstuck die durch das Fugever- 
fahren gemaB Hauptpatent hergestellte Verbindung er- 
heblich fester als fiir eine Heftverbindung jeweils gefor- 
dert ist Bei geringeren Festigkeitsanforderungen kann 
daher diese Verbindung bereits als Endverbindung der 
Werkstucke dienen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Ver- 
fahren gemaS Hauptpatent so zu verbessern, daB die 
damit hergestellte Verbindung auch hoheren Festig- 
keitsanforderungen genugt. 

Diese Aufgabe wird mit der vorliegenden Erfindung 
in der Weise gelost, daB die Druckplatte zusammen mit 
einem in ihr gefuhrten Blockstempel so weit gegen die 
hinter der freien Kante des Loches des untersten Werk- 
stiicks aufgespreizten Teile des ungelochten Werk- 



stucks gefuhrt wird, daB der Blockstempel die aufge- 
spreizten Teile nach Art eines Hohlniets preBt, 

Durch die blockartig an die Flache des untersten 
Werkstucks gepreBten Aufspreiz-Spitzen erhalt die 
5 Verbindung zusatzlich eine hohe Festigkeit wie eine 
Hohlniet- Verbindung. ohne daB es hierbei eines beson- 
deren Hohlniets bedurfte. 

In einer vorteilhaften Vorrichtung zur Durchfiihrung 
des Verfahrens besteht der Schneidstempel aus einem 

10 Rundstempel mit mehrkantig symmetrisch angeschliffe- 
ner Spitze und weist der Rundstempel einen kieineren 
Durchmesser auf als dem des Loches/der Locher des/ 
der zuvor gelochten Werkstucke(s) und hat auBerdem 
die Druckplatte eine zum Rundstempel koaxiale Boh- 

15 rung mit einem Durchmesser groBer als der des Loches/ 
der Locher des/der zuvor gelochten Werkstucke(s) und 
ist noch der Blockstempel in der koaxialen Bohrung 
geradegefuhrt. Fiir diese Art der Ausbildung der Vor- 
richtung und deren Abmessungsverhaltnisse gelten die 

20 zuvor genannten Vorteile sinngemaB. Sie kennzeichnen 
ein Werkzeug mit geringem Verschleifl, einfachem und 
daher kostengiinstigen Aufbau. Es liefert immer gleich 
feste Verbindungen in einem jeweils kurzeren Zeitab- 
schnitt als das mit bekannten Fugeverfahren ohne zu- 

25 satzliche Verbindungsmittel moglich ist. 

Zur sicheren Erfassung der Aufspreizungen hat die 
erfindungsgemaBe Vorrichtung einen Blockstempel mil 
einer koaxialen Bohrung, in die beim Fugeverfahren der 
Rundstempel gleitet und deren Durchmesser um eine 

30 Spielpassung groBer ist als der Durchmesser des Rund- 
stempels. 

Zur Optimierung der aufeinander abgestimmten Ab- 
messungen sieht eine vorteilhafte Weiterbildung der er- 
findungsgemaBen Vorrichtung vor, daB der Durchmes- 

35 ser des Rundstempels um so viel kleiner als der des 
Loches/der Locher des/der zuvor gelochten Werkstuk- 
ke(s) ist, daB der vom ungelochten Werkstuck beim Fii- 
gevorgang durch das Loch/die Locher gezogene Werk- 
stoff zum Teil in einer Tulpe zwischen der Lochwan- 

40 dung und dem Rundstempel und zum anderen Teil in 
der Aufspreizung hinter der freien Kante des Loches 
des untersten Werkstuckes Platz findet. Zwar lassen 
sich solche Optimierungen jeweils errechnen, jedoch 
scheint die empirische Ermittlung der optimal aufeinan- 

45 der abgestimmten Abmessungen schneller zum Erfolg 
zu fiihren. 

Ebenfalls der Optimierung der aufeinander abzustim- 
menden Abmessungen dient eine weitere Weiterbil- 
dung der erfindungsgemaBen Vorrichtung, bei der der 

50 Durchmesser der Bohrung in der Druckplatte minde- 
stens so grob ist wie der des Umkreises um die nach dem 
Fugevorgang hinter der freien Kante des Loches des 
untersten Werkstucks gebildeten und gepreBten Auf- 
spreizungen. Einerseits darf der Durchmesser der Boh- 

55 rung in der Druckplatte nicht so grob werden, daB beim 
Durchstechen des Schneidstempels nicht nur aus dem 
oberen Werkstuck eine Tulpe gezogen wird, sondern 
dieser Ziehvorgang ebenfalls auf die Lochrander des 
darunter liegenden Werkstucks einwirkt Dann ware 

60 fraglich, ob die Aufspreizungen sich hinter den freien 
Rand des Loches legen konnen. Andererseits darf aber 
der Durchmesser der Bohrung in der Druckplatte nicht 
so klein sein, daB hinter dem freien Rand des Loches des 
untersten Werkstuckes nicht mehr geniigend Platz fiir 

65 die durch den Blockstempel gepreBten Aufspreizungen 
ware. 

Als besonders vorteilhaft fur den Fugevorgang eines 
ungelochten Werkstucks aus Stahlblech hat sich gemaB 
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einer Weiterbildung der erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung herausgestellt, daB die Spitzen-Schliff-Flachen des 
Rundstempels in einem Winkel von ca. 18° zur Mittel- 
achse des Stempels stehen. 

Als eine ebenfalls vorteilhafte Weiterbildung der er- 5 
findungsgemaBen Vorrichtung hat sich die Einteilung 
der Spitze des Rundstempels zu drei Schliff-FlSchen er- 
wiesen. Sofern der Durchmesser des Rundstempels er- 
heblich groBer ist als die Dicke der aufeinander ge- 
schichteten Werkstiicke kann eine Spitze mit vier oder \o 
mehr Schliff-FIachen jeweils von Vorteil sein, 

Ein nach dem erfindungsgemaBen Verfahren in einer 
erfindungsgemaBen Vorrichtung hergestelltes Werk- 
stiickgefuge ist dadurch gekennzeichnet. daB das vor 
dem Fiigevorgang ungelochte Werkstiick dem Fiigen 15 
eine Tulpe aufweist, die das Loch/die Locher des/der 
zuvor gelochten Werkstucke(s) durchdringt und deren 
freier Randabschnitt hinier der freien Kante des Loches 
des untersten Werkstucks in einer Zahl von aufgeschnit- 
tenen Spitzen aufgespreizt ist. die der Zahl von Spitzen- 20 
Schliff-FIachen des Schneidsiempels entspricht und de- 
ren Spitzen nach Art eines Hohlniets an die dem Block- 
stempel zugewandte Flache des untersten Werkstucks 
angepreBt sind. 

Anhand eines in der Zeichnung dargesteilten Ausfuh- 25 
rungsbeispieles ist die Erfindung nachstehend erlautert 
Es zeigen 

Fig. 1 einen geschnittenen Ausschnitt einer Werk- 
zeug- Vorrichtung, mit der das erfindungsgemaBe Ver- 
fahren durchgefiihrt werden kann, 30 

Rg. 2 eine vergroBert dargestellte Einzelheit II aus 
der Vorrichtung gemaB Fig. I, 

Fig. 3 einen gemaB der erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung mehrkantig symmetrisch angeschliffenen Schneid- 
stempel in Seitenansicht, 35 

Fig. 4 den Schneidstempel gemaB Fig. 3 in einer An- 
sicht auf die Spitze, 

Fig. 5 eine vergroBerte Schnittdarstellung der aufein- 
ander liegenden Werkstiicke vor dem Fugevorgang und 

Fig- 6 eine Darstellung gemaB Fig. 5 nach dem erfin- 40 
dungsgemaflen Fugevorgang. 

Fig. 7 eine Ansicht des Fugebereichs von unten in 
vergroBerter Darstellung und 

Fig. 8 einen Schnitt entlang der Schnittlinie VIII-VIII 
in Fig. 7 durch den Fugebereich. 45 

Das nach dem erfindungsgemaBen Verfahren arbei- 
tende Werkzeug in Fig. I und 2 ist in einen Stander 1 
eingebaut, an dem die Druckplatte 2 befestigt ist. Die ist 
axial verschiebbar in einer Fiihrung 52 gelagert, die iiber 
einen Socket 53 am Stander 1 fixiert ist. Am Schlagkopf 50 
3. der uber eine Sockelplatte 54 am Stander 1 befestigt 
ist, ist iiber eine Stempelaufnahme 4 der Schneidstempel 
7 befestigt. Eine aus Gummi dargestellte Druckfeder 8 
halt den Abstreifer 9 in einer weit vorn liegenden. strich- 
punktiert angedeuteten Position, so daB in Ruhelage des 55 
Werkzeugs die vordere Abstreiferflache etwa in Hohe 
der Spitze 10 des Schneidstempels 7 liegt. 

Die Begriffe "unten" und "oben" in bezug auf das 
Blech sind im Sinne der Schnittbewegung des Schneid- 
stempels 7 gebraucht, d. h. "oben" wird vom Schneid- eo 
stempel zuerst erreicht In Fig. 1 ist das Werkzeug in 
Arbeiisposition gezeigt. Dabei durchdringt der Schneid- 
stempel mit seiner Spitze 10 das obere Blech 1 1, das vor 
dem Durchdringen ungelocht war, schneidet das Blech 
mit den Schnittkanten des Schneidstempels 10 stemfor- 65 
mig auf und zieht im iibrigen das Blech 11 durch das 
Vorloch im unteren Blech 12 bis in die Bohrung 13 der 
Druckplatte 2. Der Blockstempel 50 ist noch vom Feder- 
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paket 55 in der zuruckliegenden Position gehalten, d. h. 
das Federpaket 55 driickt die Druckplatte 2 von innen 
noch bis zum Anschlag am ICragen 56 der Fuhrung 52. 
so daB die Druckflache um den Hub H vor der Blockfla- 
che des Blockstempels 50 liegt. Weiter unten wird im 
einzeinen beschrieben, welche Werkstoffverformung 
zur Fugeverbindung fiihrt. 

In Fig. 2 sind die Einzelheiten im Bereich der Verbin- 
dung der Bleche groBer und damit deutlicher darge- 
stellt. 

Der Schneidstempel 7 ist im einzeinen in Fig, 3 und 4 
dargestellt Er besieht aus einem einfachen Rundstem- 
pel mit einem etwas verdickten Schaft 14, der zur Lage- 
sicherung einer Befestigungsschraube eine Kerbe 15 
aufweist. Die Spitze 10 des Schneidstempels 7 weisi drei 
in einem Winkel W zur Langsachse 16 des Schneidstem- 
pels stehende Schliff-FIachen 17 auf. die zwischen sich 
drei Schnittkanten 18 bilden. Der Winkel W betragt fiir 
riormales Stahlblech vorzugsweise 18°. Unter diesem 
Winkel bilden sich in optimaler Weise drei zur Tulpe 
sich aufspreizende Lappen, deren aufspreizende Spitzen 
sich hinter die freie Kante des Loches der unteren 
Blechplatte 12 legen (Fig. 1, 2 und 6 bis 8), 

Die in Fig. 5 und 6 dargesteilten Einzelheiten im Fu- 
gebereich lassen die Proportionen des Schneidstempels 
7. der Bohrung 13 der Druckplatte 2 sowie der Blechdik- 
ken und des Durchmessers des Vorloches 19 im unteren 
Blech 12 leichter erkennen. Der Schneidstempel 7 hat 
einen etwas geringeren Durchmesser d als das Vorloch 
19 (Durchmesser D)des untersten Blech- Werkstucks 12. 
Die Bohrung 13 wiederum hat einen groBeren Durch- 
messer B als dieses Vorloch 19. 

Die in Fig. 6 vollendete Fiigung laBt erkennen, daB 
ein Teil des Werkstoffes des oberen Blech- Werkstiickes 
1 1 durch das Vorloch 19 hindurch geflossen ist, wahrend 
die Spitzen 20 der aufgeschnittenen Lappen 21 hinter 
der freien Kante 22 des Vorloches 19 aufspreitzen, vom 
Blockschlag des Blockstempels 50 nach schlieBlicher 
Oberwindung der Kraft des Federpakets 55 auf der 
Lange des Hubs H gegengepreBt werden und sich von 
unten an das unterste Blech-Werkstuck 12 anlegen. Da- 
bei sind die Krafte der Federn 8 und 55 so abgestimmt, 
daB der Abstreifer 9 hin zum Anschlag am Schlagkopf 3 
hinter den Schneidstempel 7 zuriickweicht. ehe der 
Blockstempel 50 vordringt. 

Fig. 7 zeigt eine Ansicht der Fiigeverbindung von un- 
ten, bei der zur Verdeutlichung der Durchmesserver- 
haltnisse der Umkreis 23 um die gespreizten Spitzen 20 
geschlagen ist. Der Durchmesser B der Bohrung 13 in 
der Druckplatte 2 ist mindestens ebenso groS wie dieser 
Umkreis 23, jedoch nicht wesentlich groBer, damit das 
unterste Blech- Werkstiick 12 genugend Gegenlage ge- 
gen den durch den Schneidstempel 7 ausgeiibten Druck 
bildet. 

In Fig. 8 ist noch deutlich zu erkennen, daB die Werk- 
stofftulpe Schnitte 24 aufweist, durch die sie in drei Lap- 
pen 21 mit Spitzen 20 aufgeteilt ist. Die Verteilung der 
aufgespreizten Spitzen 20 ist aus den Fig. 7 und 8 eben- 
falls deutlich zu erkennen. Die Fiigeverbindung ahnelt 
sehr stark einer Nietung mittels eines Hohlniets und hat 
auch angenahert dieselbe Festigkeit. Vorteilhafterweise 
wird hierzu jedoch kein besonderes Verbindungsteil, et- 
wa ein Hohlniet, benotigt. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Fiigen von zwei oder mehreren 
flachig aufeinander liegenden dunnwandigen 
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Werkstucken aus plastisch kalt verformbarem 
Werkstoff, von denen eines ungelocht ist, mittels 
eines Schneidstempels gegen eine Schneid- bzw. 
Druckplatte. wobei gemaB Patent (P 40 35 210.2) 
die Werkstiicke — ausgenommen das eine unge- 5 
lochte Werkstuck — gelocht und daraufhin alle 
Werkstiicke geschichtet so gegen die Druckplatie 
gelegt werden, daB das ungelochte Werkstuck ge- 
gen den Schneidstempel gerichtet ist, und daB mit- 
tels des Schneidstempels Teile des ungelochten to 
Werkstucks durch das Loch/die Locher des oder 
der zuvor gelochten Werkstucke(s) gezogen und 
hinter der freien Kante des Leches des untersten 
Werkstucks aufgespreizt werden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Druckplatte (2) zusammen 15 
mil einem in ihr gefuhrten Blockstempel (50) soweit 
gegen die hinter der freien FCante (22) des Leches 
(19) des untersten Werkstucks (12) aufgespreizten 
Teile (21, 20) des ungelochten Werkstucks (11) ge- 
fuhrt wird, daB der Blockstempel (50) die aufge- 20 
spreizten Teile (21, 20) nach Art eines Hohlnieis 
preQt. 

2. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Schneidstempel (7) aus einem Rundstempel mit 25 
mehrkantig symmetrisch angeschliffener Spitze 
(10) besteht und einen kleineren Durchmesser (d) 
aufweist als der (D) des Loches (19)/der Locher 
des/der zuvor gelochten Werkstucke(s) (12) und 
daB die Druckplatte (2) eine zum Rundstempel (7) 30 
koaxiale Bohrung (13) mit einem Durchmesser (B) 
groBer als dem (D) des Loches (19)/der Locher des/ 
der zuvor gelochten Werkstucke(s)(12) hat und der 
Blockstempel (50) in der koaxialen Bohrung (13) 
geradgefuhrt isL 35 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Blockstempel (50) eine koaxiale 
Bohrung (51) aufweist, deren Durchmesser (de) um 
eine Spielpassung groSer ist als der Durchmesser 
(d) des Rundstempels (7). 40 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet» daB der Durchmesser (d) des 
Rundstempels (7) um soviel kleiner als der (D) des 
Loches (19)/der Locher des/der zuvor gelochten 
Werkstucke(s) (12) ist, daB der vom ungelochten 45 
Werkstuck (11) beim Fugevorgang durch das Loch 

(19) /die Locher gezogene Werkstoff zum Teil in 
einer Tuipe (20, 21) zwischen der Lochwandung 
und dem Rundstempel (7) und zum anderen Teil 

(20) in der Aufspreizung hinter der freien Kante 50 
(22) des Loches (19) des untersten Werkstuckes (12) 
Platzfindei. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet. daB der Durchmesser (B) 
der Bohrung (13) in der Druckplatte (2) mindestens 55 
so grob ist wie der des Umkreises (23) um die nach 
dem Fugevorgang hinter der freien Kante (22) des 
Loches (19) des untersten Werkstuckes (12) gebil- 
deten und gepreBten Aufspreizungen (20). 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 5, eo 
dadurch gekennzeichnet. daB die Spitzen-Schliff- 
Flachen (17) des Rundstempels (7) fur den Fugevor- 
gang eines ungelochten Werkstuckes (11) aus 
Stahlblech in einem Winkel (W) von ca. 18° zur 
Mittelachse (16) des Stempels (7) stehen. 65 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Spitze (10) des 
Rundstempels (7) drei Schliff-Flachen (17) aufweist. 
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8. Nach dem Verfahren gemaB Anspruch 1 in einer 
Vorrichtung nach einem der Anspruche 2 bis 7 her- 
gestelltes Werkstuckgefuge, dadurch gekennzeich- 
net, daB das zuvor ungelochte Werkstuck (11) eine 
Tulpe (21) aufweist, die das Loch (19)/die Locher 
des/der zuvor gelochten Werkstucke(s) (12) durch- 
dringt und deren freier Randabschnitt hinter der 
freien Kante (22) des Loches (19) des untersten 
Werkstucks (12) in einer Zahl (drei) von aufge- 
schnittenen Spitzen (20) aufgespreizt ist, die der 
Zahl von Spitzen-Schliff-FIachen (17) des Schneid- 
stempels (7) entspricht und deren Spitzen (20) nach 
Art eines Hohlniets an die dem Blockstempel (50) 
zugewandte Fiache des untersten Werkstucks (12) 
angepreBt sind. 
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